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VL-Band ST DI: Hahn

R . DESIGN -TECH'NIK-lSEHVlCE
Artikelnummer: V55110001 % B iction®

Zeichnungs Nr.: V5700100

Profilbearbeitung
CONTOUR HANDLING

1. Blendrahmen ,,Pos.1“ nach Angaben auf Zeichnung V5700100 fertigen
(siehe Blatt 2)
FRAME PROFILE "1" TO BE PREPAREDAS PER DETAILS ACCORDING TO
DRAWING NO. V5 700 100 (PAGE 2)

2. Vier Bleche ,,P0s.2 (14 x 2 x 24 mm, Niro) zwischen dem oberen Stahlprofil und
unterem Stahlprofil der Blendrahmenaul3enseite ,,Pos.1* anschweilRen (siehe Blatt 3)
FOUR METAL PLATES "2" (14 X 2 X 24 MM, NIRO) TO BE WELDED ON BETWEEN
THE UPPER AND THE LOWER STEEL PROFILE OF THE FRAME OUTER SIDE "1"
(SEE PAGE 3)

3. Zwei Bleche ,,P0s.2 (14 x 2 x 24 mm, Niro) zwischen dem oberen Stahlprofil und
unterem Stahlprofil der Blendrahmenfalzseite ,,P0s.1* anschweiRen (siehe Blatt 3)
TWO METAL PLATES "2" (14 X 2 X 24 MM, NIRO) TO BE WELDED ON BETWEEN
THE UPPER AND THE LOWER STEEL PROFILE OF THE FRAME -FOLD SIDE "1"
(SEE PAGE 3)

4. An BlendrahmenauRenseite vier Bohrungen @ 11mm (20 tief) und an der Blendrahmenfalzseite
zwei Bohrungen @ 15mm (40 tief) fertigen (siehe Blatt 3)
DRILL FOUR 11 MM HOLES (40 MM DEEP) INTO FRAME OUTER SIDE AND TWO
15 MM HOLES (40 MM DEEP) INTO FRAME-FOLD SIDE (SEE PAGE 3)

5. Bundbolzen ,,P0s.3* in Bohrungen @ 11mm einschieben und am Blendrahmen ,,Pos.1*
anschweillen (siehe Blatt 3)
INSERT BOLTS "3" INTO 11 MM HOLES AND WELD ON FRAME "1" (SEE PAGE 3)

6. Flugelrahmen ,,P0s.5* nach Angaben der Zeichnung V5700100 fertigen
(siehe Blatt 4)
WING-PROFILE "5" TO BE PREPARED AS PER DETAILS ACCORDING TO
DRAWING NO. V5 700 100 (SEE PAGE 4)

7. Langloécher vor Anschweil3en des Einlegebleches fertigen (siehe Blatt 4)
OVAL HOLES TO BE MILLED BEFORE WELDING OF THE METAL PLATES (SEE
PAGE 4)

8. Einlegeblech ,,P0s.6* (43 x 2 x 170 mm, Niro) in Ausfrasung positionieren und am
Flugelrahmen ,,Pos.5* anschweiflen (siehe Blatt 5)
METAL PLATE "6" (43 X 2 X 170 MM, NIRO) TO BE PLACED INTO THE MILLED-
OUT AREA AND WELDED ON WING PROFILE "5" (SEE PAGE 5)

9. Schlussellocher nach Angaben auf Zeichnung V5700100 fertigen
(siehe Blatt 5)
KEY-HOLES TO BE MILLED ACCORDING TO DRAWING NO. V5 700 100
(SEE PAGE 5)



